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Abstrak 
Mesin bending manual yang dimiliki Akademi Teknik Sorowako saat ini masih memiliki 
kelemahan saat digunakan pada praktik kerja pelat (sheet metal work ). Mesin bending tersebut hanya 
mampu menekuk dua sisi pelat sehingga tidak mampu membentuk kotak. Selain itu hasil penekukan 
pelat memiliki radius yang relatif besar (R10). Penelitian ini bertujuan merancang dan membuat alat 
bending pelat manual untuk menekuk material pelat galvanis dengan tebal  1,2 mm dan panjang 600 
mm dan pelat aluminium dengan tebal 2 mm dan panjang 400 mm. Alat bending ini diharapkan mampu 
menekuk empat sisi pelat dan mampu membentuk kotak yang sesuai dengan dimensi sepatu 
penekuknya yang berukuran 10, 20, dan 30 cm yang dapat dilepas dan dipasang. Metode penelitian ini 
menggunakan model penelitian eksperimental yang terdiri dari tahap perencanaan, tahap perancangan, 
tahap pembuatan dan pengujian. Tahap penelitian diawali dengan perencanaan konsep disain, membuat 
gambar kerja, pembuatan model produk kerja pelat yang akan dibentuk, perakitan rancangan dan 
pengujian. Pada tahap perencanaan, rancangan dibuat secara detail dan dihitung pada bagian -bagian 
penting/kritikal dari alat bending yang akan dirancang dan dibuat. Rancangan kemudian dinilai 
berdasarkan beberapa aspek penilaian yang penting dilakukan yaitu penilaian terhadap pembuatan, 
konstruksi, perakitan, perawatan, pengoperasian, bahan/material, keamanan, dan  harga. Tahap 
pengujian kemudial dilakukan setelah semua tahap awal hingga perakitan selesai. Hasil dari beberapa 
pengujian (running test) menunjukkan bahwa hasil rancang bangun alat bending pelat mampu menekuk 
pelat galvanis dengan ketebalan 1.2 mm dan panjang 600 mm dan pelat aluminium dengan ketebalan 
2 mm dan panjang 400 mm dengan radius yang lebih kecil dibanding mesin bending sebelumnya (R2). 
Alat bending ini juga mampu menekuk empat sisi dan membentuk kotak sesuai dengan ukuran sepatu 
penekuknya yaitu 10, 20, dan 30 cm. 
 
Kata kunci: bending,  pelat,  manual, galvanis, aluminium. 
 
1. Pendahuluan 
Proses praktikum di Akademi Teknik Sorowako (ATS) memiliki sarana mesin 
yang cukup. Setiap jenis praktik tersebut kemudian harus ditunjang dengan alat atau 
mesin yang memadai. Namun, mesin bending manual yang dimiliki ATS saat ini 
masih memiliki kelemahan saat digunakan pada praktik kerja pelat (sheet metal work). 
Mesin bending tersebut hanya mampu menekuk dua sisi pelat sehingga tidak mampu 
membentuk kotak. Kelemahan lainnya adalah hasil penekukan pelat memiliki radius 
yang relatif besar (R10). 
Tujuan Penelitian 
Penelitian ini memiliki tujuan untuk merancang dan membuat alat bending pelat 
manual untuk menekuk material pelat galvanis dan aluminium yang akan mampu 
menekuk empat sisi pelat, sehingga mampu membentuk kotak dengan dimensi yang 
sesuai dengan sepatu penekuknya yaitu 10, 20, dan 30 cm yang kemudian dapat 
dilepas dan dipasang dengan kemampuan maksimum alat penekuk untuk pelat 
galvanis dengan tebal 1,2 mm dan panjang 600 mm dan pelat aluminium dengan tebal 
2 mm dan panjang 400 mm.  
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TINJAUAN PUSTAKA 
2.1. Tinjauan Pustaka 
Ada 2 penelitian sebelumnya yang menggunakan mesin yang sama. Penelitian 
pertama menitikberatkan pada kemampuan penekukan pelat galvanis dengan 
ketebalan 0.6 mm x 600 mm dan pelat aluminium 1.2 mm x 400 mm dengan sistem 
penekan menggunakan eksentrik (Ayu, K. dkk, 2017). Penelitian kedua dengan titik 
fokus penelitian pada optimalisasi hasil penekukan pelat dengan ketebalan pelat yang 
berbeda. Pada penelitian ini, titik fokus penelitan adalah tidak lagi pada penguatan 
konstruksi eksentrik yang merupakan kelemahan dari penelitian sebelumnya, tetapi 
merubah konstruksinya menjadi konstruksi roda gigi sehingga mampu melakukan 
penekukan pelat dengan ketebalan dan panjang yang lebih besar dan tidak lagi terjadi 
bending pada poros penekannya (Abdul, L, dkk, 2018). Penelitian lainnya yaitu mesin 
bending dengan kemampuan menekuk plat dengan tebal 2mm dan panjang 100mm 
tetapi hanya dapat menekut 2 sisi plat (Edy Sumarno, dkk, 2003) 
2.2. Landasan Teori 
Bending secara sederhana adalah jenis pengerjaan dengan cara memberikan 
tekanan/pressure pada bagian tertentu material atau pelat sehingga kemudian terjadi 
perubahan bentuk (deformasi plastis) pada bagian yang diberi tekanan tersebut. 
Sedang proses bending adalah proses penekukan atau pembengkokan dengan 
menggunakan alat bending, manual atau mesin. Pengerjaan bending biasanya 
dilakukan menggunakan material atau bahan pelat baja karbon rendah untuk 
menghasilkan suatu produk dari bahan pelat. 
Bending adalah penekukan atau pembengkokan pada suatu alat/material. Proses 
bending  pada lembaran logam atau pelat (sheet metal forming) adalah proses 
penekanan pelat datar sampai tahap deformasi plastis pelat, hingga akhirnya menjadi 
komponen baru yang sesuai dengan permukaan dies (Siswanto, W.A, 2006).   
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2.2.1. Bagian-Bagian Mesin Bending Pelat Manual 
 
 
2. Metode Penelitian 
Jenis penelitian eksperimental dipilih sebagai metode penelitian untuk rancang 
bangun mesin bending manual ini. Tahap penelitian diawali dengan perencanaan 
konsep disain, kemudian membuat gambar kerja, membuat model produk praktik 
kerja pelat yang akan dibentuk, merakit rancangan dan tahap akhir mesin rancangan 
akan melalui beberapa pengujian (running test). Pada tahap perencanaan, gambar 
rancangan dibuat secara detail dan bagian-bagian yang penting/kritikal akan dihitung. 
Rancangan kemudian akan lanjut ketahap penilaian  berdasarkan beberapa aspek 
penilaian yang penting dalam tahapan perancangan yaitu penilaian terhadap 
pembuatan, konstruksi, perakitan, perawatan, pengoperasian, bahan/material, 
keamanan, dan harga. Tahap penilaian ini sangat krusial dilakukan sebelum rancang 
bangun mesin bending ini diuji. Tahap akhir adalah pengujian setelah semua tahap 
awal hingga perakitan selesai. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.1 Mesin Bending Pelat Manual 
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3.1. Diagram Alir 
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3.2. Penilaian Alternatif  
Penilaian terhadap suatu rancangan merupakan hal sangat penting agar didapatkan 
suatu konstruksi yang optimal. Seperti yang tertera pada tabel berikut : 
 
Tabel 3. 1 Aspek Penilaian 
 
Untuk memperoleh alternatif rancangan yang mendekati daftar tuntutan 
rancangan, maka dilakukan penilaian terhadap setiap alternatif – alternatif 
rancangan yang telah ditentukan dengan berdasarkan pada aspek penilaian. 
 
 
 
 
 
 
 
 
No. Aspek Penilaian Penjelasan Penilaian 
1. Pembuatan 
Tingkat kesulitan yang dihadapi dalam proses 
pembuatan alat tersebut khususnya dalam 
pembuatan fungsi bagian utama mesin. Semakin 
mudah dibuat bagian mesin maka nilai yang 
diberikan semakin tinggi. 
2. Konstruksi 
Semakin mudah komponen dirakit dengan tidak 
terlalu banyak menggunakan variasi maka nilai 
yang diberikan semakin tinggi. 
3. Perakitan 
Semakin mudah dilakukan perakitan maka nilai 
yang diberikan terhadap alternatif tersebut akan 
semakin tinggi. 
4. Perawatan 
Semakin mudah proses perawatan mesin untuk 
jangka waktu yang panjang, maka semakin tinggi 
pula nilainya. 
5. Pengoperasian 
Tingkat kesulitan yang dihadapi pada proses 
pengoperasian. Semakin sulit pengoperasiannya, 
semakin rendah nilai yang diberikan. 
6. Bahan/Material 
Semakin mudah material didapatkan, semakin 
tinggi nilai yang diberikan. 
7. Keamanan 
Tingkat keamanan pada proses pengoperasian 
mesin. Semakin sedikit resiko yang ditimbulkan, 
semakin besar nilai yang diberikan. 
8. Harga 
Semakin terjangkau harga yang diberikan maka 
nilai yang diberikan semakin tinggi. 
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Konstruksi Mesin/Alat 
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3. Hasil dan Pembahasan 
Hasil rancang bangun dan bagian-bagian alat/mesin seperti gambar 4.1 
 
 
 
Perhitungan gaya untuk menekuk pelat 
Hasil uji kekerasan pada material aluminium diperoleh  
Diketahui:  
Beban (P) = 0,3 kg.   
D                     = 300 mm  
Gravitasi (G) = 10 mm/s 
 
Ditanyakan: 
Vickers Hard Number (VHN) 
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Penyelesaian: 
VHN = 
1,854 𝑥 𝑃
(
𝑑
2
1000
)2
  = 
1,854 𝑥 0,3
(
300
2
1000
)2
  = 24,72 kg/𝑚𝑚2 → 25 kg/𝑚𝑚2  
 
 𝜏𝑏𝑖𝑗𝑖𝑛  = 25 x G 
 = 25 x 10 
 = 250 N/𝑚𝑚2  
 
 
 
 
Gambar 4.2 Proses Bending 
 
 
 
  𝜏𝑏= 
𝑀𝑏
𝑊𝑏
 = 
𝐹 𝑥 𝐿
𝑏 𝑥 ℎ2
6
 = 
𝐹 𝑥 10
400 𝑥2²
6
   𝜏bijin = 
𝐹 𝑥 10
266,667
 
 F = 
𝜏bijin 𝑥 266,667
10
  = 
250 𝑥 266,667
10
 = 6666,667 N 
 
            MP = F x dt/2  = 6666,667 x 90/2 = 6666,667 x 45 = 300000 N/𝑚𝑚2  
 
            MP = Ftangan x L2  L2 = panjang tuas penekan 
 Ftangan = 
𝑀𝑃
𝐿2
  = 
300000
1000
 = 300 N  = 30 kg 
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4. Kesimpulan 
Setelah semua tahap perencanaan hingga perakitan rancangan maka mesin 
bending manual ini melalui tahap akhir yaitu pengujian. Hasil dari beberapa pengujian 
(running test) menunjukkan bahwa hasil rancang bangun alat bending pelat mampu 
menekuk pelat galvanis dengan ketebalan 1.2 mm dan panjang 600 mm dan pelat 
aluminium dengan ketebalan 2 mm dan panjang 400 mm dengan radius yang lebih 
kecil dibanding mesin bending sebelumnya (R2). Alat bending ini juga mampu 
menekuk empat sisi dan membentuk kotak sesuai dengan ukuran sepatu penekuknya 
yaitu 10, 20, dan 30 cm. 
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